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Sommario 
Analisi della domanda e definizione del livello ottimale del magazzino: 
il caso Sofidel S.p.A.” 
Il presente lavoro è stato redatto sulla base del tirocinio della durata di 6 mesi svolto presso 
l’azienda Sofidel S.p.A, operante nel settore cartario italiano e europeo. L’obiettivo dello stage 
consiste nella elaborazione ed implementazione di un metodo per la definizione del livello ottimale 
delle scorte di prodotto finito nelle cartotecniche del gruppo. Il lavoro è stato sviluppato sulla base 
del caso Soffass converting ed è strutturato in due fasi principali: in un primo momento è stata 
condotta, attraverso il software R, l’analisi temporale e statistica della domanda mensile e 
giornaliera dei prodotti finiti, al fine di individuare le componenti principali della serie storica e la 
densità di probabilità che meglio descrive la distribuzione della domanda passata. Nella seconda 
fase del progetto è stata elaborata una metodologia per la determinazione della scorta obiettivo; si 
tratta di una soluzione ad hoc in quanto, nella letteratura tecnica, non è stato riscontrato alcun 
metodo adeguato al caso in esame. Il lavoro si conclude con il confronto tra i dati teorici, ricavati 
dall’applicazione del modello e i dati della reale giacenza di magazzino. Gli sviluppi futuri 
prevedono l’ estensione del metodo applicato nel caso Soffas, a tutte le altre cartotecniche del 
gruppo.  
 
Abstract 
Demand analysis and definition of the optimal level of the warehouse:  
the Sofidel SpA case 
This work was prepared on the basis of a six-month internship carried out at the company Sofidel 
S.p.A, operating in the Italian and European paper industry. The aim of the internship consists in the 
elaboration and implementation of a method for defining the optimal level of stocks of finished 
product in the market sector of the group. The work was developed on the basis of the Soffass 
converting case, and it is structured in two main phases: at first we conducted, through the R 
software R, the temporal and statistical analysis of monthly and daily demand for finished products, 
in order to identify the main components of the series and the probability density that best describes 
the distribution of the previous demand. In the second phase of the project we have developed a 
methodology for the determination of the escort goal; it is an ad hoc solution because, in the 
technical literature, no method has been found to be suitable for this case. The work concludes with 
a comparison between the theoretical data obtained from the model and data of the actual stock of 
inventory. Future developments include the extension of the method applied in the Soffas case to all 
other papermaking group. 
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1. Introduzione 
La presente sintesi ha lo scopo di illustrare il lavoro eseguito ed i risultati ottenuti durante lo stage 
della durata di 6 mesi, svolto presso l’azienda Sofidel S.p.A., produttrice di carta per uso igienico, 
domestico e sanitario a livello europeo. 
Il tirocinio è stato condotto nell’ambito Supply Chain in collaborazione con un team costituito 
dall’ingegnere responsabile delle cartiere e cartotecniche del gruppo, dall’ingegnere responsabile 
della produzione del converting Soffass e dal programmatore della produzione. La tesi prende in 
esame un problema legato alla gestione delle scorte di prodotti finiti.  
Nonostante siano stati fatti grandi sviluppi nell’ambito della programmazione e controllo della 
produzione, come l’introduzione del sistema APO in tutte le cartotecniche e la standardizzazione 
delle modalità operative di programmazione (necessaria per tenere sotto controllo i diversi 
stabilimenti europei), un elemento importante per questa fase fondamentale del ciclo di sviluppo dei 
prodotti è rimasto legato al passato, portando con sé alcuni limiti per l’attività stessa. Stiamo 
parlando del livello obiettivo del magazzino prodotti finiti che costituisce un fondamentale 
elemento di riferimento per la programmazione della produzione e il controllo del magazzino. Fino 
ad oggi esso è stato valutato in modo approssimativo, seguendo una logica del tutto empirica. Da 
tempo si manifesta dunque la necessità di trovare un criterio strutturato per la sua stima. Lo stage 
nell’azienda Sofidel è stato svolto al fine di individuare questo criterio, applicarlo al caso reale e 
valutarne l’attendibilità tramite un confronto tra risultati ottenuti e dati reali. 
 
2. Situazione attuale e definizione del problema 
Il progetto è stato svolto prendendo in esame uno stabilimento produttivo, Soffass converting. A 
causa della complessità del lavoro, abbiamo sentito subito la necessità di restringere il problema ad 
un caso specifico senza dover trattare contemporaneamente tutte le realtà del gruppo. Il progetto 
però è stato portato aventi nell’ottica di estendere l’applicazione alle restanti cartotecniche.  
Vediamo una breve descrizione dello stabilimento produttivo Soffass. Esso dispone di 23 linee 
produttive, 4 linee per la produzione di fazzoletti (indicate con il codice 02F), 7 per i rotoli carta 
igienica e asciugatutto (02R) e 12 per la produzione di tovaglioli (02T). I macchinari hanno una 
capacità produttiva massima pari a 3 turni al giorno per 5 giorni a settimana. La linea può lavorare 
in continuo dal lunedì al venerdì e al sabato vengono effettuati i cambi formato sulla linee 
produttive e le attività di manutenzione. Il processo di produzione è di tipo make to stock, in quanto, 
il tempo che il cliente è disposto ad aspettare dopo l’emissione dell’ordine, è generalmente limitato 
a 1 o 2 giorni; dunque, quando arriva un ordine, la merce deve essere già disponibile nel magazzino. 
La programmazione della produzione si basa sulle previsioni di vendita trimestrali e sugli ordini 
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effettivi. Un elemento importante che guida la programmazione è il livello di stock obiettivo per 
ogni linea produttiva. Finora esso è stato stimato nel seguente modo: la scorta di ogni articolo deve 
essere sempre superiore ad un livello minimo, pari a ½ della previsione di vendita mensile 
dell’articolo e sempre inferiore ad un livello massimo, pari a ¾ della previsione di vendita. Tale 
scelta è stata maturata nel passato, a partire dall’esperienza pratica di un programmatore che 
lavorava nella sede di Tassignano. Questo criterio è stato poi esteso all’intero gruppo, ossia a tutti 
gli articoli di tutti gli stabilimenti produttivi, senza distinguere tra tipologie di articoli, canale di 
vendita corrispondenti, andamento della domanda media e tipologia di linea produttiva. Essendo 
questo approccio molto generico e approssimativo risulta evidente l’esigenza di rivedere la validità 
del metodo finora adottato. 
 
3. Sviluppo del lavoro 
Il lavoro è stato svolto nelle seguenti fasi principali: 
Fase 1. Analisi della domanda dei prodotti finti articolata nei seguenti steps: 
1.1 Scelta dei dati estratti dal sistema SAP ed elaborazione degli stessi 
1.2 Analisi temporale della domanda mensile dei prodotti finiti 
1.3 Analisi statistica della domanda giornaliera dei prodotti finiti 
Fase 2. Creazione e implementazione di una metodologia per definire la scorta obiettivo: 
2.1 Analisi degli approcci classici per stimare la scorta obiettivo  
2.2 Sviluppo di una metodologia per la determinazione della scorta obiettivo nel caso Soffass 
2.3 Implementazione di tale metodologia e raccolta dei risultati 
Fase 3. Confronto dei risultati teorici con i dati reali 
 
3.1 Fase 1: Analisi della domanda dei prodotti finti. 
Per prima cosa abbiamo scelto i dati da analizzare per studiare l’andamento della domanda mensile 
e giornaliera. Abbiamo estratto dal sistema gestionale SAP le uscite giornaliere degli articoli dal 
magazzino prodotti finiti per la spedizione del prodotto al cliente. I dati, strutturati per cliente di 
destinazione, sono stati aggregati per formare due serie 
storiche: la serie che riflette la domanda mensile degli 
articoli e quella che rappresenta la domanda giornaliera, 
entrambe relative a 5 anni, 2006-2011. A questo primo 
step fa seguito l’analisi temporale della domanda, 
svolta tramite il software  R. Per ogni articolo abbiamo studiato gli elementi di stagionalità, trend, 
ciclicità ed erraticità che caratterizzano la domanda. Come risultato abbiamo notato la presenza di 
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una forte componente casuale nella domanda, mentre elementi di ciclicità e stagionalità sono ridotti 
ad alcuni casi isolati. Un esempio di analisi è riportato nella figura precedente. 
Interpretando il grafico, vediamo che la serie non è affetta da stagionalità  ma è costituita da una 
forte componente erratica e da un trend leggermente crescente. La presenza di elementi ricorsivi, 
come la stagionalità viene studiata ulteriormente per mezzo del 
correlogramma. Ne riportiamo un esempio. 
Successivamente abbiamo studiato la domanda giornaliera dal 
punto di vista statistico, considerando i dati della serie come se 
fossero n osservazioni diverse raccolte nel tempo al fine di 
trovare, se esiste, una distribuzione di probabilità che possa aver generato i dati in esame. Per le 
serie caratterizzate da un forte trend crescente o decrescente, abbiamo considerato solo una parte 
della serie storica, ad esempio gli ultimi due anni, per considerare la domanda attuale e scartare 
quella parte del passato che non risulta significativa. In pratica vogliamo capire qual è la variabile 
aleatoria che meglio descrive il fenomeno stocastico. I risultati dell’analisi mostrano che la 
domanda è tipicamente Weibull o log normale. Lo studio è stato condotto attraverso metodi di fit di 
una serie storica. Partendo dalla rappresentazione dell’istogramma delle densità,  abbiamo eseguito 
il fit con metodi parametrici, Maximum Likelihood (ML), utilizzando le classi di variabili Weibull, 
lognormale e normale. Il confronto grafico tra densità stimata con ML e l’istogramma del 
campione, prima immagine a sinistra, e il confronto grafico delle cdf, reale e stimata, immagine 
centrale, ci permetto di intuire la bontà del fit applicato. Per rafforzare le prime supposizioni 
abbiamo utilizzato due ulteriori test, ovvero il QQplot e un test numerico che calcola la distanza tra 
la cumulativa empirica e la cumulativa teorica. Il valore di tale distanza è espresso dalla seguente 
relazione dxxFxFI ∫
+∞
∞−
−= )()(ˆ: . 
 
 
 
 
 
 
Infine abbiamo studiato la relazione tra il livello di servizio, definito come probabilità di soddisfare 
la domanda, ovvero di avere una quantità di merce sufficiente e in grado di rispondere all’ordine 
giornaliero e la quantità di stock necessaria per garantire tale livello di servizio. Un esempio dei 
risultati, grafico e numerico, per un articolo la cui domanda è assimilabile ad una weibull, è 
riportato nella pagina seguente. 
Valori sotto la banda di 
confidenza: non c’è stagionalità 
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L’analisi descritta è stata effettuata per tutti gli articoli Soffass. Il risultato di questa fase è costituito 
da un data base nel quale, a ogni codice, associamo le seguenti informazioni: densità di probabilità 
della domanda di quel codice, parametri della v.a. stimata, stock associato al livello di servizio.  
          
3.2 Fase 2: Creazione di una metodologia per la determinazione della scorta obiettivo. 
Si procede ora all’elaborazione di un metodo per la determinazione della scorta obiettivo. Da un 
primo studio della letteratura tecnica, notiamo che i metodi classici per definire il livello ottimale di 
scorta non sono adatti al caso in esame. Per questo motivo abbiamo intrapreso una 
strada alternativa. La nuova teoria riprende alcuni aspetti dei metodi classici 
studiati, ma il suo sviluppo è completamente diverso. La scorta obiettivo, che 
vogliamo stimare per ogni linea produttiva, è stata definita sulla base di  due 
componenti principali che descriviamo di seguito: 
1) Scorta operativa: 
indica la scorta necessaria per sostenere il ciclo produttivo. Poiché la linea produce un articolo alla 
volta, ogni codice sarà caratterizzato da una scorta che varia nel tempo. Consideriamo un articolo: 
nel periodo di tempo in cui esso viene prodotto, la sua scorta cresce fino a raggiungere il livello 
massimo che si ottiene al momento in cui l’articolo viene tolto dalla produzione. Da quell’istante, 
inizia una fase di decrescita della scorta che raggiunge il livello minimo, ipoteticamente zero, al 
momento in cui l’articolo viene rimesso in produzione. Questo ragionamento vale per tutti i codici 
prodotti sulla linea. La scorta operativa totale della linea è data dalla somma, istante per istante, 
dello stock di ogni articolo.  
2) Livello minimo di scorta: 
poiché la domanda è incerta e non stazionaria, la scorta operativa non basta per garantire la 
soddisfazione degli ordini; infatti, se accettassimo un livello minimo di scorta pari a zero, 
andremmo inevitabilmente incontro a situazioni di stockout. Per questa ragione occorre definire una 
“scorta minima” per ogni articolo.  
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Vediamo ora nel dettaglio come sono state stimate le due componenti, le modalità di 
implementazione e i risultati ottenuti. 
 
3.2.1 Stima della scorta operativa 
Questa scorta viene calcolata attraverso un simulatore, ovvero un programma excel che utilizza una 
routine in visual basic. Esso prende come input una serie di parametri legati alla linea produttiva e 
permette di simulare in automatico, line per linea, sia i turni produttivi da assegnare ad ogni 
famiglia di prodotti, nell’intervallo di tempo considerato, sia la scorta generata a seguito del ciclo 
produzione-vendita. Tutto ciò si basa su alcune ipotesi, parte delle quali rispecchiano effettivamente 
la realtà, mentre altre sono ipotesi semplificative. Ipotesi: 
1. Il fabbisogno è sempre inferiore alla capacità produttiva. Questa ipotesi, nel caso Soffass, risulta 
sempre verificata. 
2. Le previsioni di vendita mensili sono uguali alla domanda mensile; nella realtà spesso la 
previsione è affetta da errore. 
3. Le vendite mensili sono distribuite in ugual modo sui giorni lavorativi del mese. Ciò non è 
sempre verificato. Ad esempio esistono casi in cui le vendite sono concentrate a fine mese. 
4. Sulla linea viene prodotto un articolo alla volta; questa ipotesi è sempre verificata.  
Esiste solo un caso “particolare”, la linea 02R01, che dispone di una doppia confezionatrice, per 
cui, il processo di trasformazione, nell’ultima fase di lavorazione, si sdoppia e permette la 
contemporanea produzione o meglio il simultaneo confezionamento di due articoli.  
 
Scriviamo ora l’equazione del magazzino che è alla base del metodo utilizzato ed esprime come 
calcolare il livello di giacenza di ogni articolo per un certo intervallo di tempo t. Date le variabili: 
iG = giacenza dell’articolo i all’inizio del periodo t 
iP = produzione del articolo i nel periodo t 
=iPV  previsioni di vendita dell’articolo i nel periodo t 
la giacenza dell’articolo i, alla fine del periodo t, è data dall’equazione: iiiFi PVPGG −+=   
Facciamo un esempio: se consideriamo una linea dove vengono prodotti due 
articoli, uno alla volta, lo stock della linea, alla fine dell’intervallo di tempo 
considerato, è data dalla somma delle giacenze, istante per istante, dei due 
articoli. Osserviamo che, quando inizia la produzione dell’articolo 2 , 2FG  è 
zero ,mentre quando l’articolo 2 viene tolto dalla linea e inizia la produzione 
dell’articolo 1, 2FG  raggiunge il valore massimo di scorta che cala nel tempo 
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fino ad annullarsi al momento in cui il codice 2 inizierà il secondo ciclo produttivo. Lo stesso 
ragionamento vale per l’articolo1. Nel grafico si vedono l’andamento della scorta per ogni articolo e 
il livello di stock della linea,  che risulta costante in quanto calcolato in turni produttivi.
 
Ripetendo questo ragionamento per tutte le linee Soffass, saremo in grado di definire, per ogni 
famiglia di prodotti, il valore della scorta operativa nel tempo considerato e in particolare il valore 
massimo della scorta necessario a garantire il ciclo produttivo. Inoltre potremo arrivare allo scopo 
del presente lavoro: la valorizzazione del livello di scorta operativa per ogni linea produttiva. 
Applichiamo ora la metodologia descritta al caso Soffass. Consideriamo le ipotesi prima elencate e 
analizziamo i parametri in gioco su ogni linea. 
Parametri: 
• 
LN = numero articoli della linea  
• 
FN = numero di famiglie 
• ipc  = peso collo dell’articolo i-esimo (kg/collo) 
• ipr = produttività dell’articolo i  (colli/turno) 
• iPV  = previsione di vendita mensile dell’articolo i (tonnellate). Si ricorda che nell’ipotesi di 
previsione di vendita esatta e capacità produttiva disponibile, la produzione è uguale a iPV . 
Da questi parametri ricaviamo le seguenti informazioni. 
iiii prpcPVCL //1000×=   carico linea mensile dell’articolo i espresso in turni produttivi 
∑
=
=
n
i
CLiCL
1
  carico linea totale, espresso in turni produttivi, nel mese 
100% ×=
CL
CL
CL ii
   percentuale di turni che ogni articolo occupa rispetto al carico linea 
Ad ogni articolo è associata una e una sola famiglia F. Gli articoli dunque vengono raggruppati per 
famiglie di prodotto e ognuna può essere assimilabile ad un singolo articolo. Si ricava quindi 
∑
=
=
n
i
iFk CLCL
1
%%
 che è la % di turni della linea, sfruttata dalla famiglia formata da n articoli 
Ad ogni famiglia viene poi associata una frequenza di produzione mensile rf , che indica quante 
volte quella famiglia può essere prodotto sulla linea nel mese. Questo dato ci viene fornito dal 
reparto di produzione Soffass. Nell’ipotesi ottimale, gli articoli appartenenti alla stessa famiglia 
vengono prodotti insieme, ovvero vengono prodotti in sequenza con stessa frequenza di produzione. 
Definiamo CT  tempo di ciclo, cioè l’intervallo di tempo, in turni,  nel quale vogliamo calcolare la 
scorta operativa, esso è pari a 180 turni, circa 3 mesi lavorativi. Conoscendo 
FN  e %FCL , possiamo 
calcolare il carico di lavoro, per ogni famiglia, durante il periodo 
cT , esso è dato da cFF TCLCL ×= % .
 
[7] 
 
Definiamo poi la frequenza di produzione nell’intervallo cT  e ricaviamo la  dimensione del lotto di 
produzione, in turni, di ogni famiglia ad ogni ciclo produttivo: 
r
F
P
f
CL
T =
 . Conoscendo la produttività 
degli articoli, i codici della stessa famiglia hanno uguale produttività, trasformiamo il valore di pT  
in tonnellate. Stabilito l’ordine di produzione di tutte le famiglie sulla linea, è possibile ora 
individuare il livello di magazzino necessario a supportare il ciclo produttivo. 
Lo fasi seguite per applicare il  modello teorico al caso reale sono: 
• Estrazione dei dati: abbiamo preso in considerazione la domanda media mensile, in tonnellate, 
di tutti gli articoli calcolata sulla base dei primi 3 mesi del 2011 
• Suddivisione degli articoli in famiglie 
• Determinazione del valore dei parametri in gioco sulla linea produttiva 
• Creazione di una routine in excelvba per la simulazione. Definiti tutti i parametri, dovremo 
assegnare i  turni produttivi sulle famiglie nel periodo Tc e calcolare il valore della giacenza di 
ogni articolo secondo la formula iiiFi PVPGG −+= . Poiché è necessario ripetere questa 
operazione per ogni famiglia produttiva della linea esaminata, e successivamente per ogni linea, 
abbiamo reso tale calcolo automatico tramite l’uso della routine detta. 
Si riportano di seguito i fogli di lavoro excel sui quali vengono effettuati tutti i calcoli per 
determinare la scorta operativa. Per motivi di spazio riportiamo solo dei frammenti.
(1)
 
 
Foglio 1: Parametri (Par) 
E’ il primo foglio di lavoro. Nella casella cerchiata in rosso possiamo inserire il codice della linea 
sulla quale vogliamo calcolare la scorta operativa. Facendo ciò, il foglio Par  preleva dal foglio DB 
le informazioni relative alla linea selezionata, calcolando i valori dei parametri visti. Il tasto 
“aggiorna” permette di lanciare la routine che, prendendo le informazioni dal foglio Par , effettua i 
calcoli che simulano la programmazione dei turni produttivi impostati sulle famiglie della linea 
selezionata, in base ai criteri visti.  
 
cella dove inserire la 
 linea di interesse 
famiglie  
lotto di produzione 
in turni 
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Foglio 2 Data base dettaglio (DBdett) 
In questo foglio sono riportati, linea per linea, i codici degli articoli caratterizzati da: descrizione, 
famiglia produttiva corrispondente, % di impegno della capacità produttiva sulla linea,  produttività 
in tonnellate/turno, carico linea, peso collo e produttività in colli/turno. I valori della domanda 
media mensile vengono prelevati da un documento, anche questo un file excel agganciato al sistema 
SAP. Cambiando dunque i valori del file originale, come ad esempio nel caso di aggiornamento dei 
dati relativi alle previsioni di vendita, il foglio DBdett si aggiorna automaticamente.  
 
Foglio 3: Data base famiglie (DB) 
E’ il foglio di lavoro dal quale la sezione Par preleva le informazioni. Linea per linea, vengono 
riportati i rispettivi codici delle famiglie produttive , la frequenza di produzione nel tempo di ciclo 
cT , la produttività in tonnellate/turno (ovviamente articoli della stessa famiglia hanno uguale 
produttività) e la percentuale di turni sfruttati rispetto al carico linea totale. 
 
Foglio 4: DatiA, DatiB 
Sono i fogli sui quali la routine excelvba scrive i 
turni produttivi assegnati per famiglia a ogni 
intervallo temporale.  Per ogni aggiornamento i due 
fogli vengono “puliti” per potervi riscrivere nuovamente. Le colonne, A,B,C,ecc indicano le 
famiglie di articoli. Ogni riga scandisce il tempo di ciclo considerato. Quindi ogni riga equivale a 1 
turno produttivo e vi sono 180 righe per i 180 turni del ciclo Tc.  
 
Foglio 5: Magazzino (Mag) 
Questo foglio preleva, da DatiA e DatiB, i valori relativi ai turni assegnati per famiglia e li scrive 
nelle due colone di sinistra. Nelle colonne a destra viene calcolata la giacenza, in turni e in 
tonnellate, per ogni famiglia e a ogni intervallo temporale.  
 
 
 
 
 
Turni assegnati 
nel ramo A 
Turni assegnati 
nel ramo B 
Calcolo della scorta 
per ogni famiglia  
in turni produttivi 
Calcolo della scorta 
di ogni famiglia  in 
tonnellate 
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Foglio 6: Grafico 
I due grafici mostrano l’andamento della 
scorta, in tonnellate e in turni produttivi. 
A destra vediamo il quadro riassuntivo  
che riporta i valori della scorta, il numero 
di set up e tutte le informazioni relative ai 
parametri della linea. Questo foglio riceve 
i dati dal foglio Par, per le tabelle 
riassuntive a destra, e dal foglio Mag, per 
i grafici stessi. 
 
Foglio 7: Risultati numerici 
Ripetendo la simulazione per ogni linea,  ricaviamo  i valori , mimino, massimo e medio della 
scorta operativa delle 23 linee produttive nell’intervallo di tempo considerato. Riportiamo i risultati 
al paragrafo 3.3 
 
3.2.2 Stima della scorta minima 
Per calcolare il livello di scorta minimo, al di sotto del quale la giacenza di ogni articolo non deve 
scendere, abbiamo utilizzato l’analisi statistica svolta nella prima fase. 
Conoscendo la densità di probabilità della 
domanda, abbiamo stabilito il livello 
minimo di scorta calcolando l’integrale 
della probabilità che la domanda 
giornaliera superi un dato livello di stock. 
Considerando dunque il livello di servizio come probabilità di soddisfare 
gli ordini giornalieri, scegliamo il livello di scorta tale per cui siamo in 
grado di assicurale il livello di servizio stabilito. Non utilizziamo funzioni 
di costo che, secondo il parere dei collaboratori del progetto, risulta difficile 
da calcolare o stimabile solo in modo approssimativo. Abbiamo invece 
utilizzato la funzione integrale appena accennata e abbiamo osservato che la funzione “livello di 
servizio-livello di scorta” cresce in modo lineare fino ad un certo valore. Successivamente, ad ogni 
incremento di un punto percentuale del livello di servizio,  il livello di scorta aumenta rapidamente, 
in modo esponenziale. Il livello di servizio ottimale sarà quello al limite tra andamento lineare ed 
esponenziale. La scorta minima è stata calcolata in giorni di copertura in modo da poter ricondurre i 
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MAG l inea Sminstat Sopmedia Sopmax Sopmin SMedia SMax SMin SmediaRe SmediaTeo ∆Re-Teo %riduz
02F01 24 63 71 55 88 95 79 121 88 34 28%
02F02 26 86 88 84 112 114 110 123 112 11 9%
02F03 3 0 0 0 3 3 3 4 3 1 22%
02F04 18 62 71 51 80 90 70 94 80 14 14%
02R01 59 153 159 149 213 218 208 384 213 171 45%
02R02 72 200 209 189 272 281 262 309 272 36 12%
02R03 94 281 288 274 375 382 368 399 375 24 6%
02R04 76 162 164 160 Sminsta t + Sopmedia 238 240 236 confronto tra 412 238 174 42%
02R05 53 205 216 197 Sminstat + Sopmax 258 269 250 dati teorici e 391 258 133 34%
02R06 48 143 146 139 Sminstat + Sopmin 190 194 187 dati reali 252 190 62 24%
02R07 68 146 146 146 214 214 214 330 214 116 35%
02T01 15 49 52 47  64 66 61  67 64 4 5%
02T02 18 57 62 53 76 80 72 87 76 12 13%
02T03 14 46 48 45 61 63 60 71 61 11 15%
02T05 17 51 55 47 68 72 64 74 68 6 8%
02T06 8 31 33 30 39 41 38 53 39 14 26%
02T07 17 52 58 45 69 75 62 75 69 6 8%
02T08 17 44 49 39 61 66 56 72 61 11 16%
02T09 7 36 36 36 43 43 43 49 43 6 13%
02T10 14 46 47 44 59 61 58 62 59 3 4%
02T11 15 45 48 41 60 63 56 69 60 9 13%
02T14 12 38 44 33 50 55 44 51 50 2 3%
02T15 13 0 0 0 13 13 13 15 13 2 15%
TOT Linea 708 2703 2795 2613 3563 2703 860 24%
valori di scorta alle previsioni di vendita mensili. Dunque, aggiornando periodicamente i valori 
della domanda media mensile mD (o della previsione mensile) in tonnellate, articolo per articolo, e 
conoscendo il livello di stock minimo in giorni di copertura, possiamo calcolare il livello minimo in 
tonnellate nel seguente modo: DmggcopS ×=min . 
 
3.3  Risultati ottenuti e confronto con i dati reali 
Dalla stima dei livelli minimi di scorta per ogni articolo, ricaviamo i livelli  minimi delle famiglie; 
la somma di questi valori fornisce la scorta minima statistica della linea come si vede nella seconda 
colonna della tabella a sinistra. Mettiamo insieme i risultati ottenuti per la Sminstat e la Soperativa e 
li confrontiamo con i dati reali. Il confronto,  riportato nella tabella a destra, è svolto tra i valori 
medi di scorta, registrati nei primi tre mesi del 2011, e la scorta media calcolata con la metodologia 
descritta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Si nota dunque quali sono le linee produttive per le quali è necessaria una riduzione della scorta e le 
linee che invece mantengono un corretto andamento del magazzino. Complessivamente notiamo 
che è possibile ridurre la scorta totale del 24% senza incorrere nel rischio di stockout ma, al 
contrario, migliorando la gestione delle giacenze di magazzino.  
 
4. Conclusioni 
Gli sviluppi futuri di questo lavoro prevedono l’estensione della  metodologia appena descritta a 
tutte la cartotecniche del gruppo. Ciò sarà possibile grazie al fatto che il lavoro, definito sul caso 
Soffass, è stato pensato per un’applicazione ben più ampia, infatti, durante la creazione del modello, 
si è tenuto conto delle particolarità degli altri stabilimenti del gruppo. Il risultato di questo  progetto 
può dunque diventare il nuovo standard come linea guida per la programmazione della produzione. 
[11] 
 
(1)
Nota: 
Nel simulatore della produzione e della scorta operativa abbiamo parlato dei fogli DatiA e DatiB,  
Questo sdoppiamento è pensato per il  caso della linea con doppia confezionatrice, la 02R01, dove 
la produzione, nell’ ultima fase del processo di trasformazione, permette la lavorazione di due 
articoli simultaneamente. Quindi il turno produttivo viene ripartito tra “confezionatrice A” e 
“confezionatrice B”. Anche nella figura del foglio Mag vediamo scritto “turni assegnati al ramo 
A” e “turni assegnati al ramo B”  così pure nel foglio Par possiamo notare la doppia indicazione 
per il parametri fr,CL, Tp. 
Concludiamo dicendo che, quando una linea è standard, il simulatore lavora solo sui parametri  e 
sui fogli di lavoro denominati con la lettera A, effettuando i calcoli come se la componente B non 
esistesse, essa invece viene presa in considerazione per il caso della linea 02R01. 
Questa distinzione sarà molto utile in futuro per l’ applicazione  del modello appena descritto alle 
altra cartotecniche del gruppo nelle quali, la line a doppia impacchettatrice è molto frequente. 
